Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



llillillllli 

© VerSffenUichungsnummer: 0 571 640 A1 



© 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



@ Anmeldenummer: 92108034.7 
© Anmeldetag: 13.05.92 


© int. CIA B60R 13/02, B60R 13/08, 
B32B 7/02 


© Veroffentiichungstag der Anmeldung: 


© Anmelder: HP-CHEMIE PELZER RESEARCH & 


01.1233 Patentblatt 93/48 


DEVELOPMENT Lid. 


© Benannte Vertragsstaaten: 


Industrial Estate 


Waterford, County Waterford(IE) 


BE DE ES FR GB NL SE 






© Erfinder: Casey, John 




Donerall, Villa Thomas 




Tramore, County Waterford(IE) 




© Vertreten Recktenwald, Albert, Dipl.-lng. 




Oberdorf 32 




Postfach 109 




D-53942 Blankenheim (DE) 



© Akustlsch wlrksame WandverMeidung fUr Kraftfahrzeuge. 



CD 



rs 
in 



© Ene Wandverkleidung fUr die Innenausstattung 
von Fahrzeugen besteht aus einer Dekorschate und 
einer AbsorberschaJe, die jeweiis aus mtndestens 
zwet Scrticrrten bestehend. Die Dekorschaie besteht 
aus etner Dekor- (5) und einer Tragerscrricrrt (3X 
zwischen die eine Absorberschicht (4) elngelegt wer- 
den kann. Die Absorberschale besteht aus einer an 
die Fahrzeugwand dichtend anzulegenden Scfiwer- 
schicht (26), die zum Fahrzeugirmeren hin mst i 
Absorberschicht (7) bedeckt ist Betde Schaten 
den rmtetnander zu der Wandverkletdung verbundeo. 
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Die Erfindung betrifft eine akustisch wirksame 
WandverkJeidung fUr Fahrzeuge, insbesondere zur 
Innenabdeckung der TOren an Personenkraftfahr- 
zeugen, die an die Form der zu verkleidenden 
Oberfiache zur Verbindung mit dieser im wesentli- 
chen angepafit ist und die eine zum Fahrzeuginne- 
ren weisende Dekoroberffache als Sichtseite auf- 
weist. 

Ein als Wandverkteidung in Kraftfahrzeugen 
verwandtes Formteil ist aus der DE 32 33 675 A1 
bekannt 

Das aus der DE 32 33 675 A1 bekannte Form- 
teil gent von einem Stand der Technik aus, bei 
dem ein form stabiles Basisteil unter Druck- 
und/oder Temperatureinwirkung mit einer Folie ka- 
schiert wird, die bererts das gewOnschte OberflS- 
chenmuster aufweist und mit einer Kunststoff- oder 
Schaumstoffschicht hintertegt ist und soli dessen 
Nachteile beseitigen. Dies soli dadurch gescheben, 
daB das gewUnschte Pragemuster vor dem Ka- 
schlervorgang in die Oberfiache des durch eine 
Folie von geringer, nicht Uber 0,5 mm liegender 
Dicke abzudeckenden, insbesondere aus einem 
Holzfaserwerkstoff bestehenden Baststetls etngear- 
beitet wird, so daB es sich beim Kaschiervorgang 
auf die Kaschierfolie Qbertragt. Zwischen Basisteil 
und Folie kdnnen zur Schaffung etnes angenehmen 
Griffes sowie zur Erzeugung von Polstereigenschaf- 
ten vorgeformte Schaumstoffteile eingetegt warden. 
Zur Herstellung verschiedenfarbener oder verschie- 
den gemusterter Foliertoberflachen werden ent- 
sprechend gestattete TeilstOcke zusammengesetzt 
wobei sich Uberlappende RMnder der Folien bzw. 
der TeilstOcke nach AbschluB des Kascfriervor- 
gangs gesaubert werden. 

Der nicht oder nur unter hohen Kosten mecha- 
nisierbare Anteil an Handarbert ist bei der Herstel- 
lung des bekannten Formteils sehr hoch, wodurch 
sich auch das Produkt selbst erhebfich verteuert 
Bne VYiederverwertung (Recycling) der bekannten 
Verkletdungsteile ist prakbsch nicht rndgfich. Dar- 
Qber hinaus zetgt das bekannte VerWeidungstetl 
aber vor aitem den werteren erhebtichen NachteU, 
daB es zu den immer nachhaffiger gestellten For- 
derungen nach Verminderung des von den Fahr- 
zeuginsassen zu ertragenden Gerauschpegete 
nichts beitragen karm, da das aus verpredten Hob- 
faserwerkstoffen bestehende Basisteil eine harte, 
statt schallabsorbterend eher schaJJverstarkend wir- 
kende Senate btktet Die ggf . stellenwetse zwischen 
Kaschierfolie und Baststetl etngetogten Pdstorteile 
aus Schaumstoff sind ohne akusbsche Wirkung. 
Zudem ist bet unterscrnedlcher Bemusterung der 
Folienoberflacbe wegen der dadurch bedmgten 
StOckelung der Folie ein sauberer Stofl zwischen 
den Folien-Teilstacken nicht zu erwarten. 

Der Erfindung fiegt danach de Aufgabe zu- 
grunde, eine fOr die Innenverkteidung der Fahrgast- 



kabine von Kraftfahrzeugen, insbesondere von Per- 
sonenkraftwagen verwendbare, besonders fOr die 
Innenverkleidung von TUren geeignete Wandver- 
kJeidung zur Verfugung zu stellen, die hervorragen- 
5 de Damm-, Absorptions- und Isoliereigenschaften 
aufweist und insbesondere auch eine Materialaus- 
wahl zulMBt, die sie zur praktisch abfallfreien VYie- 
derverwertung geeignet macht. Diese Aufgabe wird 
durch eine Wandverkleidung der eingangs be- 
io schriebenen Art geldst, die gekennzeichnet ist 
durch zwei jeweils aus mindestens zwei Schichten 
bestehende, vorzugsweise getrennt vorgeformte, 
im wesentlichen aneinander angepaBte UmriBfor- 
men aufweisende Formschalen, von denen die zum 
is Fahrzeuginneren weisende Dekorschale minde- 
stens aus einer Dekorschicht und einer Trager- 
schicht aufgebaut ist und die zur Anlage an der 
abzudeckenden Fahrzeugwand bestimmte Absor- 
berschale mindestens aus einer Absorberschtcht 
20 und einer zur Fahrzeugwand weisenden Schwer- 
schicht besteht, wobei die beiden Formschalen 
Ober ihre BerUhrungsfldchen zur Bildung der 
WandverMetdung miteinander verbunden sind und 
die Absorberschale auf der zur Fahrzeugwand wet- 
25 senden Oberfiache der Schwerschicht in geringem 
oder ohne Abstand von dem Rand der Schwer- 
schicht eine zusammenhMngende, umlaufende 
Dichtieiste oder -lippe aufweist 

Insbesondere fUr die Bereitstellung einer aku- 
30 stisch wirksamen TUrverkleidung ergab sich ein 
Problem dadurch, daB die FahrzeugtUren aus einer 
AuBenhaut und einer den zur Unterbringung der 
Scheibe mit ihrem Bewegungsmecbanismus erfor- 
derlichen Hohlraum zum Fahrzeuginneren hin ab- 
35 dekkenden, metst mehrere DurchbrOche aufweisen- 
den Irmenwand bestehen. Zwar wurde gefurtden, 
daB bererts eine Wandverkletdung, die zwischen 
einer Dekorschicht und einer an der Fahrzeugwand 
anliegenden Absorberschicht eine als Schwer- 
40 schicht wirkende Zwischenschicht aufweist zu ei- 
ner beachtlichen Verringerung des in das Fahr- 
zeugirmere dringenden Stdrschalls fOhrt, eine 
durchgreffende Verbesserung ergab sich dieser ge- 
genOber jedoch durch den erfindungsgemdBen 
« Aufbau der Wandverktetcfaing derart, daB einmaJ die 
Absorberschicht auch zur Fahrzeugwand hin durch 
eine wertere Schwerschicht abgedeckt wird, und 
zum anderen, daB diese Schwerschicht dichtend an 
die Irmenwand der FahrzeugtOr angelegt wird und 
so dadurch den zum Fahrzeuginneren hin offenen 
Hohlraum zwischen TQrauBenhaut und TQrinnen- 
wand abschirmt 

Bne wettere Verbesserung der akustischen 
Wirkung karm, sofem tfie Platzverhaltnisse dies er- 
55 Eauben, erzielt werden, werm die Dekorschale we- 
nigstens auf einem Tetl ihrer TOche zwischen De- 
korschicht und Tragerscnicht eine bevorzugt als 
Absorber wirksame Unterschtcht erhatt. 
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Bei der Hersteltung der erfindungsgemaBen 
Wandverkteidung tst es grundsatzlich moglich, die 
einzelnen MateriaJzuschnitte fOr die Dekorschicht, 
die TrSgerschicht, die Absorber- und die Schwer- 
schicht, falls vorgesehen, auch fOr die zwischen 
Dekor- und Tragerschicht vorgesehene Absorber- 
schicht, als vorbereitetes Paket in eine PreBform 
einzulegen und daraus dann durch Anwendung von 
Druck und Warme die Wandverkteidung zu formen. 
Werden jedoch betde Formschalen zunachst ge- 
trennt hergestelft so kann die Absorberschale ohne 
Anderungen mil unterschiedlich aufgebauten und 
ausgestatteten Dekorschalen - oder umgekehrt - zu 
der fertigen Wandvertdeidung kombiniert werden. 
Es ist so moglich, der Absorberschale einen Auf- 
bau zu geben, der ausschliefilich nach Gesichts- 
punkten der bei der jeweils vortiegenden Situation 
gUnstigsten akustischen LetsturigsfShigkett und 
Wirksamkert ausgerichtet und an die konkreten An- 
forderungen bestmoglich angepafit ist, wahrend bei 
der Gestaltung der DekorschaJe zwar die erforderli- 
che PaBform beachtet werden muB, im Obrigen 
aber nur auf astnefeche Gesschtspunkte und den 
bestrndglichen Fahrkomfort zu achten ist Von Vor- 
teil ist es dabei, werm mirtdestens die Dekorschicht 
und die ebenfaJIs als Schwerschicht wirksame Tra- 
gerschicht der DekorschaJe, vorzugsweise auch die 
die Absorberschale zur Fahrzeugwand hin abschlie- 
Bende Schwerschicht aus thermisch verformbarem 
Material bestehen. 

Bei der getrennten Hersteltung der beiden 
Formschalen ergeben stch beispielsweise fOr die 
Gestaltung insbesondere der Dekorschale urrter- 
schiedene Moglichketten. So kann die Dekorschicht 
der Dekorschale betspietsweise aus etnem vor- 
zugsweise thermisch verformbaren TrSger als 
Grundlage bestehen, der eine DeJcorbeschichtung 
aufweist bzw. erhSIt oder durch eine bevorzugt 
ebenfaJIs thermisch verformbare FoJie oder dgl. ab- 
gedeckt ist Die Dekorschicht kann auch betspiels- 
weise aus einem NadeMies, einer Vetours-Tep- 
pichware oder einer Webware bestehen. 

Dabei ergeben sich auch fOr die Trager- oder 
Zwischenschicht mehrere MdgKchkeiten, die auf 
Gestaltung und Aufbau der Dekorschale und der 
Absorberschale keinen BrtftuB haben mOssen. So 
kann bei Verwendung einer Form durch Bnlegen 
der beiden Schalen nach dem SchlieBen der Form 
in den zwischen den zwei Schalen vorgesehenen 
Span zur Bildung der Zwischenschicht ein ggf. mrt 
FUllstoffen versetzter thermoplastischer Kunststoff 
eingespritzt werden. Dies erfolgt bevorzugt unter 
Verfahrensbetf ngungen, bei denen sich der Kunst- 
stoff beim Sprrtzvorgang mrt den dem SpaJt zuge- 
kehrten Oberflachen der Dekorschale und der Ab- 
sorberschale innig verbindet und so der erfindungs- 
gemSBen WanoVerkteidung Zusammenhart und 
vorzugsweise auch eine ggf. erhdhte Stabt&tat ver- 



leiht 

Bei der Vereinigung der beiden SchaJen wie 
vorhergehend beschrieben in einer Form werden in 
der Absorberschale zweckmifiig bererts bei der 

5 Herstellung oder vor dem Qnlegen in den Formen- 
boden DurchlaBoffnungen fOr die Sprftzmasse vor- 
gesehen. Diese werden bevorzugt so angeordnet, 
daB ihre Uge mit der Lage der SpritzdQsen, vor- 
zugsweise NaderverschlufldOsen, im Formenboden 

io Qbereinstimmt. 

Werden beispielsweise die MUndungen der 
oder einiger SpritzdQsen als in das Innere der 
Spritzform hineinragende HaJtenadeln ausgebildet 
oder eine genDgende Anzahl der Haltenadeln 

is gleichzertig als EnsprrtzdOsen verwendet, so kann 
vorteilhaft die Herstellung der DurchlaBoffnungen 
mit dem Qnlegen der Absorberschale in die Form 
erfolgen. 

Dekoroberflachen mit unterschiedlich bemu- 
20 sterten Teilbereichen konnen beispielsweise da- 
durch erziert werden, daB die Dekorschale aus zwei 
Oder mehr ohne Zwischen raum aneinanderstofien- 
den, einzeln vorgefertigten FlSchenabschnftten mrt 
jeweils eigener Dekor- und Tragerschicht, ggf. 
25 auch mit dazwischen angeordneter Absorber- 
schicht, zusammengesetzt ist, wobei die einzelnen 
RMchenabschnitte jeweils eigene, von denen der 
anderen Abschnftte abweichende Dekorschichten 
aufweisen und/oder aus von dem der anderen Ab- 
oo schnitte unterschiedenem Material bestehen k6n- 
nen. 

Die Verbindung der einzelnen nachenabschnrt- 
te der zusammengesetzten Dekorschale kann auf 
unterschiedliche Weise erfolgen. So konnen die 

ds Flachenabschnitte etwa durch das - beispielsweise 
in einer geetgneten Form vorgenomene - Verbin- 
den der die Dekorschale bildenden Emzeiabschnit- 
te mrt der Absorberschale in ihrer Anordnung zu- 
einander festgelegt werden. Oder die einzeln vor- 

40 gefertigten Flachenabschnitte konnen, ggf. vor dem 
Formvorgang, entlang ihren BerQhrungskanten - 
beispielsweise durch VerschwetBen oder Verkteben 
- miteinander verbunden werden. 

FQr die Herstellung der erfindungsgemaBen 

45 Wandvertdeidung kann vorteilhaft ein an eine ge- 
eignete SprrtzgieBanlage angeschlossenes Werk- 
zeug benutzt werden. Dieses besteht beispielswei- 
se aus einer test aufgespannten Formenharfte (im 
weiteren Formenboden) und einer bewegJich aufge- 

50 spannten Formenharfte fim weiteren Fbrmendek- 
kel). Formenboden und Fbrmendeckel sind auf ih- 
ren Innenserten mit Haltenadeln ausgerOstet Bne 
Formenharfte, vorzugsweise der Formenboden, ist 
mft einer dem vorgesehenen Ablaut des Spritzvor- 

55 ganges angepaBten Zahl von NaderverschluBdOsen 
ausgerOstet 

Bei der Herstellung einer erfindungsgemaBen 
WandverWeidung wird beispielsweise die den be- 
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schriebenen Bedingungen genugende vorgeformte 
Dekorschale, deren ggf. vorhandener Urn bug an 
den ruckseitigen Rand angelegt ist, in die Hattena- 
deln des Formendeckels eingelegt und der For- 
mendeckel auf eine Temperatur von ca. 40 *C bis 
60 # C gebracht. In die Haltenadeln des auf eine 
Temperatur von ca. 40 'C bis 80 *C gebrachten 
Formenbodens wird die ebenfalls vorgeformte Ab- 
sorberschale eingelegt, nachdem ste an den mit 
den SpritzdUsen korrespondierenden Orten mit in 
den fUr die Zwischenschicht vorgesehenen Spatt 
zwischen Dekor- und Absorberschale mundenden 
DurchbrUchen versehen wurde. Nach dem Schlie- 
Ben der Form wird dann beisptelsweise im Nieder- 
druckverfahren aus einem geeigneten Thermoplast 
die Zwischenschicht hergestellt 

FOr die akustische Wirkung der erfindungsge- 
maBen Wandverkleidung ist die Ausstattung der 
Absorberschale mit der wandseitigen Schwer- 
schicfrt (neben der Tragerschicht der Dekorschale 
bzw. der Zwischenschicht) und der auf der zur 
Fahrzeugwand weisenden Oberfiache der Schwer- 
schicht angeordneten Dichtteiste Oder Dichtlippe 
von erheblicher Bedeutung. Es hat sich gezetgt, 
daB die an der eine Reihe DurchbrQche und Off- 
nungen aufwetsenden inneren TOrwand anliegende, 
durch die umlaufende Dichtteiste abgedichtete 
Schwerschicht zu einer sprunghaften Verbesserung 
gegenUber der durch den Stand der Technik er- 
reichbaren DSmmwirkung fOhrt 

In manchen Flllen kann es zur Erteichterung 
der Verbindung mit der Tragerschicht (bzw. Zwi- 
schenschicht) gOnsttg sein, wenn die an die Dekor- 
schale angrenzende Oberflache des Absorberteits 
der Absorberschale mindestens in Teilbereichen zu 
einer Grenzschicht verfestigt wird. 

Dies kann beispielswetse dann von Vortetl sein, 
wenn die Tragerschicht der Dekorschale oder eine 
verbindende Zwischenschicht u.a_ beispielswetse 
zur Beeinffussung der akustischen Bgenschaften 
der erfindungsgemSBen Wandverkleidung bzw. zur 
Herstellung der Verbindung zwischen den betden 
die Wandverkleidung btldenden Formschalen, 
durch den Abschnitt eines Folienschlauchs aus ge- 
eignetem, sich - betsptelsweise bet der AbkOhlung 
- verfestigendem Material gebtldet wird; geetgnet 
sind betsptelsweise auch Fbfiensch&uche aus ei- 
nem sich im thermopiastischefi Zwtschertzustand 
befindenden, durch wetteres Erhttzen (ggf. durch 
die Gegenwart geetgneter HSrter) zu einem Dun> 
plast vernetzenden Material. Zur Hersteflung der 
Verbindung in einer Form werden betsptelsweise 
die beiden die Wandverkleidung btldenden Schaten 
in einem geeigneten Forrrtwerkzeug mrtetnander 
verbunden, irtdem der zuvor an den Enden ver- 
schlossene, unter vorzugswetse schwachem Lufr 
druck stehende Folienscrrtauchabschnrtt vor dem 
SchlieBen der Form zwischen die Dekorschtcht 



bzw. die Dekorschale und die Absorberschale ein- 
gelegt und die Schlauchoberflachen durch bekann- 
te geeignete MaBnahmen wie Anwendung von 
W^rme oder/und ImprSgnierung der KontaktflMchen 
s innig mit den Kontaktflachen der beiden Schalen 
verbunden werden. Beim SchlieBen der Form wer- 
den die OberstMnde des Folienschlauches, bevor- 
zugt bOndig, mit den AuBenrandem der Dekorscha- 
le und der Absorberschale abgeschert. Der Ablaut 

10 wird dabei vorteilhaft so gesteuert, daB die Verbin- 
dung der Folienoberflache mit den Kontaktoberfla- 
chen hergestellt, insbesondere abgeschlossen ist. 
wenn das Abscheren der OberstSnde des Folien- 
schlauches erfolgt. Zu beachten Ist dabei, daB zur 

is Stabilisierung des - ggf. die Tragerschicht bilden- 
den - Folienschlauchabschnittes die Grenzf&che 
der Dekorschale bzw. ihrer Absorberschicht oder 
ggf. auch die der Dekorschale zugewandte Grenz- 
f&che der Absorberschale mit Rippen versehen 

20 werden, die den erforderlichen Abstand zwischen 
den mit der Schlauchfolie zu verbindenden Grenz- 
ftfichen gewShrteisten. Anzahl, GrSBe und Vertet- 
tung der Rippen konnen unter BerOcksichtigung 
ihrer akustischen Wirkung beispielsweise auf Grund 

25 von Festigkeits- sowie StabilrtatsabschStzungen be- 
stimmt werden. Dabei soil die Hdhe der einzelnen 
Rippen bei BerOcksichtigung der hinzuzurechnen- 
den Foliendrcke dem vorgesehenen Abstand der 
GrenzflSchen entsprechen. Bevorzugt weisen daher 

30 die Rippen eine Hdhe auf, die im wesentlichen 
dem urn die zweifache, vorzugsweise dem urn die 
einfache bis anderthalbfache Foliendicke verringer- 
ten Grenzfldchenabstand entspricht. Damit soil die 
beim SchlieBen der Form im Bereich der Rippen in 

35 der Warme sich veningemde Dicke der Schlauch- 
w&nde in ausretchendem Mafie bertlcksichtigt wer- 
den. 

Ausgehend von einer breiten Palette von zur 
VerfUgung stehenden Ausgangsstoffen, insbeson- 

40 dere von Kunststoffen, die zu Faden und Fasem 
ebenso wie zu verschiedenartigen Schaumen und 
Folien, zu biegsamen, hart- oder weichelastischen, 
akustisch wirksamen Flatten bzw. Flachengebilden 
verarbettbar sind, kann die erfindungsgemMBe 

45 VVarKtverWeidung ohne wesentliche Einschr&nkun- 
gen fQr ihre Gestaltung in alien ihren Tetlen bzw. 
Schichten aus verschiedenen Verarbetturtgsformen 
desselben oder chemisch verwandter Ausgangsma- 
teralien aufgebaut sein und daher problem tos dem 

so Recycling zugefOhrt werden. 

Dabei ist auch hilfretch, daB bet der AusfUhrung 
der Erfindung Schwierigkerten, welche sich durch 
unterscrnedltche Anforderungen, betsptelsweise 
durch verschiedene Verarbeitungstemperaturen 

55 etnstelten konrrten, mindestens bei der getrenrtten 
Herstellung der beiden Formschalen wettgehend 
vermetdbar oder Oberwindbar sind. 
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Dies gilt insbesondere fur Falte, bei denen die 
Dekorschale verschiedene Abschnrtte mit unter- 
schiedlicher Musterung aufweisen soil. Hier treten 
bei dem bekanrrten Stand der Technik vor allem an 
den StoBstellen der einzelnen Muster Schwierigket- 
ten auf, da die sich gegenseitig Qberlappenden 
Folienabschnitte in aufwendiger Arbeit versaubert 
werden mUssen. Die Erfindung lost das Problem 
durch die getrennte Herstellung der einzelnen Mu- 
sterbereiche der Dekorschale, die dabei mit saube- 
ren (Umbug)-Kanten versehen werden konnen. Die 
ZusammenfGgurtg der einzelnen Teile wurde wetter 
oben beschrieben. 

In alien beschriebenen Fallen besteht die Ab- 
sorberschale aus einer Absorberschicht und einer 
mit der Absorberschicht ganzf&chig verbundenen, 
auf der AuBenseite mit einer in Randnahe umlau- 
fenden Dichtlippe versehenen Schwerschtcht Die 
Absorberschicht besteht bevorzugt aus einem of- 
fenporigen bzw. luftdurchlasstgen akustisch wirksa- 
men, insbesondere unter BeibehaJtung der Luft- 
durchlassigkert bzw. Offenportgkett thermssch ver- 
formbaren Material. 

Anhand der in der betgegebenen Zeichnung 
dargestellten AusfQhrungbeisptete wird die Erfin- 
dung eriautert. Es zeigt 

Fig. 1 mit gegensertigem Abstand Dekor- 
schale, Zwischenschicht und Absor- 
berschale; 

Fig. 2 aus den Teilen der Fig. 1 zusammen- 
gesetzte Wandverkleidung; 

Fig. 3 eine weitere AusfOhrung der erfin- 
dungsgemSBen WanoVerWetdung. 

Fig. 4 zwerteiliges Formwerkzeug mit etnge- 

legtem Dekorteil und Absorberteil. 
Es wird darauf hingewtesen, dafi die Figuren 
unmafistabliche Prinzipdarstellungen stnd, die funk- 
tionell nach der Erfindung ausgefOhrten Wandver- 
kleidungen entsprechen und der Erta*utenmg der 
Erfindung dienen. Insbesondere client die Darstel- 
lung der Rg. 1 mit der ausemandergezogenen Dar- 
stellung der beiden Verkleidungsschalen 1, 2 und 
der Zwischenschicht 3 Demonstrationszwecken 
und zeigt eine Ausblldungsform, bei der die Dekor- 
schale 1 im oberen Teilberetch zwiscnen einer 
Dekorschicht 5 und einer Tragerscnicht oder Zwi- 
schenschicht 3 eine ggf. Absorbereigertschaften 
aufweisende Unterschicht 4 aufwetst die Absorber- 
schale 2 besteht aus der Absorberschicht 7 und 
einer auf ihrer zur (ntcrrt dargesteWten) Fahrzeug- 
wand weisenden Oberftache mit einer umlaufenden 
Dicrrtleiste oder Kchtrippe 27 ausgestatteten 
Schwerschicht 26. Bei der dargesteUten AusfOh- 
rung ist die zur Dekorschale 1 wetsende Oberfta- 
che der Absorberschicht 7 der AbsorberschaJe 2 zu 
einer Grenzschicht 6 verfesogt, was sich abhangjg 
vom verwendeten Absorbermaterial in manchen 
Fallen als vorteilhaft erwiesen hat 



Es sei betont, daB in alien Figuren die Dichtlei- 
ste oder -rippe 27 vereinfachend als in den Endbe- 
retchen der Schwerschicht 26 vorgesehene spitz 
zulaufende Erhebungen 27 dargestelH ist. Sie soil 

5 jedoch in der Nahe des AuBenrandes (Kontur) der 
Schwerschicht 26 als - vorzugsweise aus weichela- 
stischem Material bestehende - Dichtlippe 27 dem 
AuBenrand der Schwerschicht 26 ohne Unterbre- 
chung folgen und so fOr eine IQckenlose Abdich- 

io tung zwiscnen Schwerschicht 26 und nicht darge- 
stellter (innerer) TQrwand sorgen. 

Die Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemaBe Wand- 
verkteidung mit der aus der Dekorschicht 5, der 
Unterschicht 4 und der beispielsweise aus einem 

is thermoplastischen Material hergestellten Zwischen- 
oder Tr§gerschicht 3 bestehenden Dekorschale 1 
und der aus der Absorberschicht 7 mit verfestigter 
Grenzschicht 6 und der mit der Dichtlippe 27 ver- 
sehenen Schwerschicht 26 bestehenden Absorber- 

20 schale 2. Wie bereits ausgefOhrt, ist sowohl die 
getrennte Herstellung der beiden Formschalen 1, 2 
mit anschlieBendem ZusammenfOgen der beiden 
Schalen 1 f 2 - ggf., wie in Fig. 4 gezeigt unter 
Herstellung der Zwischenschicht in einer Form - als 

25 auch die Herstellung der aus den beiden Schalen 
1, 2 bestehenden Wandverkleidung in einem Ar- 
bertsgang mdglich. Dabei ist zu beachten, dafi die 
verfestigte Grenzschicht 6 der Absorberschicht 7 
bei der getrennten Herstellung beider Schalen 1, 2 

ao Vorteile bringen kann, jedoch bei der Herstellung in 
einem Arbeitsgang in der Regel UberflOssig sein 
dOrfte. 

Bei der Herstellung in einem Arbeitsgang wer- 
den die fOr die einzelnen Schichten der Wandver- 

36 kteklung vorgesehenen Materia] lagen - ggf. ge- 
meinsam - zugeschnitten, in eine geeignete Form 
eingelegt und bei geschlossener Form unter Bn- 
wirkung von Druck und Hrtze - ggf. zugletch oder 
nacheinander - einschliefilich der Anformung des 

40 Umbugs 10 zu der fertigen Wandverkleidung ge- 
formt. Dabei ist es erfordertich oder doch minde- 
stens zweckmMfiig, die Materialauswahl so zu tref- 
fen, daB die anzuwendenden Temperaturen und 
ihre Einwirkungszeiten sowie die zur Formung und 

45 Herstellung der Verbindung zwiscnen den Schich- 
ten erforderlichen Drucke fQr alle Schichten im 
wesentlichen in den gletchen GrSBenordnungen lie- 
gen. 

Bei der Herstellung der Dekorschale 1 und der 
so Absorberschale 2 in getrennten ArbertsgSngen ist 
die genaue Beachtung der vorhergehend beschrie- 
benen Kriterien fOr die Materialauswahl nicht unbe- 
dingt erfordertich. Vielmehr hat die getrennte Her- 
stellung den Vorteil, dafi beide Schalen 1 und 2 
55 jeweils bezOglich ihres Aufbaus und der verwende- 
ten Ausgangsmaterialien fOr die jeweils von ihnen 
zu erfOllende Aufgabe unabhangig voneinander 
durch die jeweils entsprechende Wahl der Aus- 
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gangsstoffe optimiert werden konnen. 

Die Dekorschate 1 der Rguren 1 und 2 besteht 

- wie bererts angedeutet - aus der elgentilchen 
Dekorschicht 5, die bei der Herstetlung im mittleren 
bis oberen Beretch mrt einer ggf. absorbterenden 
Unter- oder StOtzschicht 4 hinterlegt wurde, und 
der einige Formfestigkeit aufweisenden TrMger- 
schicht 3. Die Unterschicht 4 kann - zum Erzielen 
von Polstereigenschaften - aus einem geeigneten 
Weichschaum bestehen, wShrend fOr die Dekor- 
schicht 5 ein NadeMies, eine Velours-Teppichware, 
eine Webware Oder ein anderes geeignetes Materi- 
al verwandt werden kann. Die Dekorschicht 5 kann 
aber auch beispielsweise aus einer vorzugsweise 
thermisch verformbaren, mit einer Dekorbeschich- 
tung oder - ggf. bei der Formung - mit einer 
bevorzugt ebenfalls thermisch verformbaren Folie 
oder dgt. bemusterten StOtzschicht bestehen. 

Eine aus unterschiedlich bemusterten Teilbe- 
reichen bestehende Dekorschicht 5 kann beispiels- 
weise dadurch erziett werden, dafi die Dekorschale 
1 aus zwei oder mehr ohne Zwischenraum anein- 
anderstoBenden, einzeln vorgefertigten Dekorscha- 
lenabschnitten mit jewetls etgener Dekor- (5) und 
TrSgerschtcht 3, ggf. mrt dazwischen angeordneter 
Unterschicht 4, zusammengesetzt ist, wobet die 
einzelnen FISchenabschnitte jeweite etgene, von 
denen der anderen Abschnrtte abweichende Dekor- 
schichten 5 aufweisen und/oder aus von dem der 
anderen Abschnrtte unterschiedenem Material be- 
stehen kdnnen. 

Die Verbindung der einzelnen Flachenabscrmit- 
te der zusammenzusetzenden Dekorschale 1 kann 
auf unterschiedliche Weise erfolgen. So kdnnen die 
RSchenabschnitte etwa durch das - beisptelsweise 
in einer geeigneten Form vorgenomene - Vterbin- 
den der die Dekorschale 1 biktenden Bnzeteb- 
schnrtte mit der AbsorberschaJe 2 in ihrer Anord- 
nung zueinander festgetegt werden. Oder die Be- 
rOhrungskanten der einzeln vorgefertigten Fiachen- 
abschnrtte kdnnen, ggf. vor dem Fbrrnvorgang - 
beispielsweise durch VerschweiBen oder VerMeben 

- miteinander verbunden werden. 

Die StOtzschicht 4 der Dekorschale 1 kann 
bevorzugt aus einem Material bestehen, das in 
dem in der Warme verformten Zustand in skh im 
wesentiichen formstabil ist In jedem FaU wM bei 
der Dekorschale 1 ein Aufbau bevorzugt der for - 
u.a. zur Erleichterung der Manipufierbarkett - eine 
gewisse Formstabilitat gibt 

Ene abgewandelte AusfOhrungsform der erim- 
dungsgemaBen Wandverkletdung zetgt die Fig. 3. 
Von der vorhergehend beschriebenen unterschet- 
det sich die WandverMekfemg der Rg. 3 durch eine 
besondere Form der Trigerschicht 3. Zur Bddung 
dieser Trigerschicht 3 wird nach dem Enlegen der 
Dekorschale 1 - oder auch der Absorberschale 2 - 
in eine zum ZusarnmenfOgen der Schaten 1, 2 



benutzte Form und vor dem SchlieBen der Form 
(Rg. 4) zwischen die beiden Schalen 1, 2 ein unter 
vorzugsweise schwachem Luftdruck stehender, an 
den Enden verschlossener Folienschlauchabschnitt 
s 24, 25 eingelegt. In dem in Rg. 3 dargestellten 
AusfOhrungsbeispiel ist die Grenzschicht 6 der Ab- 
sorberschale 2 mit Rippen 8 verse hen. Durch das 
ZusammendrUcken des Folienschlauches 24, 25 
erhoht sich der Innendruck, so daB sich die Folien- 

;o schlauchoberflachen an die BerOhrungsflachen 12, 
13 der Dekorschale 1 und der AbsorberschaJe 2 
anlegen und sich - vorzugsweise auBer der Wir- 
kung des erhOhten Luftdrucks auch durch WSrme- 
einwirkung - mit diesen beim SchlieBen der Form 

rs verbinden. Im Bereich der Rippen 8 werden dabei 
die beiden SchlauchwSnde 24, 25 aufeinanderge- 
preBt. Zwischen den Rippen 8 bilden die durch den 
Innendruck gegen die Rachen 12, 13 gedrOckten 
SchlauchfolienwSnde 24, 25 sich beim AbkOhlen 

20 verfestigende Hohlraume 9. 

Die Rg. 4 zeigt eine Moglichkeit zur HersteJ- 
lung der TrSger- oder Zwischenschicht 3 unter 
gteichzeitiger Verbindung der Dekorschale 1 mit 
der AbsorberschaJe 2. Eine Sprrtzform fOr die Her- 

25 stellung des in Rg. 2 dargestellten erfindungsge- 
rr&Ben Verkleidungsteils besteht aus einem For- 
menboden 15 und einem Formendecke! 14. Beide 
Formenhaiften 14 und 15 sind mit Hirfe der PaBstif- 
te 22 in ihrer Lage zueinander festgelegt. Der For- 

30 menboden 15 ist mit einer - wie angedeutet am 
Boden befestigten - Verankerung 21 verbunden. 
Der Formenboden 15 (mit der Verankerung 21) 
weist eine EnfOlldffnung 16 auf, in welche das nur 
angedeutete Spritzwerkzeug 17 eingefahren wer- 

35 den kann. Von der BnfOlloffnung 16 fOhrt ein sich 
verzweigender Verteiterkanal 18 zu den SpritzdU- 
sen 23. 

Die Dekorschale ist (Rg. 4) in den Formendek- 
kel 14 eingelegt und in ftrer Lage durch nicht 

40 dargestellte Nadeln gehatten. Die vorher mit Off- 
nungen 19 zum Schmelzedurchtritt versehene Ab- 
sorberschale 2 ist im Formenboden 15 eingelegt. 
Die Form ist gesch lessen. Zwischen Dekorschale 1 
und Absorberschale 2 ist ein Spalt 20 geblieben. 

45 Zur Fertigstellung der erfindungsgemaflen Wand- 
verkleidung wird nach dem SchlieBen der Form das 
Spritzwerkzeug 17 in die BnfOHdffnung 16 gefah- 
ren und der Spalt 19 Ober die Kanate 18 und die 
SpritzdOsen 23 mit der sich beim AusfOllen des 

so Spalts 20 mit den beiden BerOhrungsflMchen 12, 13 
verbindenden Kunststoffschmelze ausgefUllt Dabei 
entsteht die Zwischenschicrit 3. Insbesondere 
dann, wenn einzelne Nadeln zugleich als durch die 
Absorberschale retchende SpritzdOsen 23 ausgebil- 

55 det sind, aber auch bet der vorhergehend beschrie- 
benen AusrOstung haben sich die Durchgange 19 
in der Absorberschale 2 als akustisch unschadlich 
erwiesen 
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Nach dem AbkQhlen der Zwischenschicht 3 
wird der Formendeckel 14 weggefahren und die 
Wandverkleidung entnommen. 

Insbesondere die Dekorschale 1, aber auch die 
Absorberschale 2 konnen zum Erreichen sauberer 5 
Umrandungen mit Vorteil einen Umbug 10 erhatten, 
der beispielsweise dadurch hergestellt wird, daB 
die AuBenrander in bekannter Weise nach innen 
umgeschiagen werden. 

10 

ZUSAMMENSTELLUNG DER BEZUGSZEICHEN 



1 


DekorschaJe, FormschaJe 


2 


Absorberschalft Framsrtrata 


3 


Zwischenschicht, Tragerschicht 


4 


Uritftrsrhiriht Stfltywihtfiht 

vl HOI HKj4 11, vJtU VL.O**i 111*11 1 


5 


D&korschicht 


6 




7 


Abso rbersch ichl 


8 


Rippe 


9 


Luftkammer 


10 


Umbug 


11 


Verbindungsstelle 


12 


BerGhrungsflache 


13 


BerUhrungsflache 


14 


Formendeckel 


15 


Formenboden 


16 


BnfUlloffnung 


17 


Spritzwerkzeug 


18 


Verteilerkanal 


19 


Durchlafldffnung 


20 


Spatt 


21 


Verankerung 


22 


PaBstift 


23 


SpritzdOsen 


24 


Folienschlauchabschnitt 


25 


Folienschlauchabschnitt 


26 


Schwerschicht 


27 


Dichtteiste, Dichtttppe 
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PatentansprUche 

1. Wandverkleidung fQr Fahrzeuge, insbesondere 
zur Innenabdeckung der TQren an Personen- 
kraftfahrzeugen, die an die Form der zu ver- 45 
kletdenden Oberflache zur Verbindung mit cfie- 
ser im wesentlichen angepafit ist und die erne 
zum Fahrzeugirmeren wetsende Dekoroberf&- 
che als Sicbtserte aufweist, 

gekennzeichnet durch so 
zwei jeweils aus mindestens zwei Schichten (4, 
5; 7, 26) bestehende, vorzugswetse getrennt 
vorgeformte. im wesentlichen anesnander an- 
gepaBte UmriBformen aufweisende Veddet- 
dungsschaJen (1 ; 2), von denen 55 
die zum Fahrzeugtnneren wetsende Dekor- 
schate (1) mindestens aus etner Dekorschicht 
(5) und etner Tragerschicht (3) aufgebaut ist 



und . 

die zur Anlage an der abzudeckenden Fahr- 
zeugwand bestimmte Absorberschale (2) min- 
destens aus einer Absorberschicht (7) und ei- 
ner zur Fahrzeugwand weisenden Schwer- 
schicht (26) besteht, wobei die beiden Verklei- 
dungsschalen (1, 2) Qber ihre BerUhrungsfia- 
chen (12, 13) zur Bildung der Wandverkleidung 
miteinander verbunden sind und 
die Absorberschale (2) auf der zur Fahrzeug- 
wand weisenden Oberflache der Schwer- 
schicht (26) in geringem Oder ohne Abstand 
von dem Rand der Schwerschicht (26) eine 
zusammenhangende, umlaufende Dichtleiste 
oder -lippe (27) aufweist. 

2. Wandverkleidung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dekorschale (1) wenigstens auf einem Teil 
ihrer Flache zwischen Dekorschicht (5) und 
Tragerschicht (3) eine Unterschicht (4) auf- 
weist. 

3b Wandverkleidung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dekorschicht (5) und/oder die Trager- 
schicht (3) der Dekorschale (1) aus thermisch 
verformbarem Material bestehen (besteht). 

4. Wandverkleidung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Dekorschicht (5) der Dekorschale (1) aus 
einem vorzugsweise thermisch verformbaren 
Trager und einer auf diesen aufgebrachten Be- 
schichtung oder einer bevorzugt ebenfalls ther- 
misch verformbaren Abdeckung besteht. 

5. Wandverkleidung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Dekorschicht (5) der Dekorschale (1) aus 
einem NadeMies, einer Velours-Teppichware 
oder einer Webware besteht. 

6. Wandverkleidung nach einem der AnsprUche 2 
bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die DekorschaJe (1) aus zwei oder mehr ohne 
Zwiscbenraum aneirtanderstoBenden, einzeln 
vorgefertigten Rachenabschnrtten zusammen- 
gesetzt ist, 

daB jeder einzelne Flachenabschnrtt jeweils 
eine eigene, von denen der anderen Abschnrt- 
te abweichende Dekorschicht (5) aufweist 
und/oder aus von dem der anderen Abschnrtte 
unterschiedenem Material besteht und 
daB die einzelnen RSchenabschnitte der De- 
korschale (1) durch das Verbinden der Dekor- 
schale (1) mit der Absorberschale (2) in ihrer 
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Anordnung zueinander festgetegt werden. 

7. Wandverkleidung nach einem der AnsprOche 2 
bis 5, 

dadurch gekennzeichnet dag 
die Dekorschale (1) aus zwei oder mehr ohne 
Zwischenraum aneinartderstoBertden, einzeln 
vorgefertigten Rachenabschnttten zusammen- 
gesetzt ist und 

daB die einzelnen RMchenabschnitte jeweils et- 
gene, von denen der anderen Abschnttte at> 
weichende Dekorschichten (5) aufweisen 
und/oder aus unterschiedlichem Material be- 
stehen und - ggf. vor dem Fbrmvorgang - 
enttang ihren BerGhrungskanten, vorzugsweise 
durch VerschweiBen oder VerMeben, miteinan- 
der verbunden werden. 

a Wandverkleidung nach einem der AnsprUche 1 
bis 7, 

dadurch gekennzeichnet daB 
die Absorberschale (2) aus einer aus einem 
offenporigen bzw. tuftdurchJassigen akustisch 
wirksamen, vorzugsweise thermtsch unter Bet- 
behaltung der Urftdurchlassigkeit bzw. Often- 25 
porigkeit verformbaren Material bestehenden 
Absorberschicht (7) und einer mit der Absor- 
berschicht (7) ganzflMchig verbundenen, auf 
der nach auBen weisertden Oberflache mit der 
umlaufenden Dtchtteiste oder -tippe (27) verse- 30 
henen Schwerschicht (26) besterrt 

9. Wandverkleidung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet daB 

die der Tragerschicht (3) der Dekorschale (1) 35 
gegenOberiiegende Grenzschicht (6) der Ab- 
sorberschale (2) zur Erte*crrterung der Verbin- 
dung mit der Tragerschicht (3) rntndestens in 
Teilberetchen verfestigt ist 

40 

10. Wandverkleidung nach einem der AnsprOche 2 
bis 5, 

dadurch gekennzeichnet daB 
die beiden Formschaten (1, 2) durch einen in 
einer Form zwischen die Formschaten (1, 2) 45 
eingebrachten gasgefQJIten, in der Form verfe- 
sttgten, zugleich die Tragerschicht (4) bikten- 
den FoJienscWauchabschntft (24, 25) verbun- 
den stnd. 

50 

11. Verffahren zur Herstelhing einer Wandverklei- 
dung nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
insbesondere 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet daB 
in eine aus einer bewegfich aufgespannten 55 
FormenhSlfte (ForrnendekkeJ 14) und etner test 
aufgespannten FbrrnenhStfte (Formertboden 
15) bestehende Form einer SpritzgieBanJage 



eine vorgefertigte Dekorschale (1) in den For- 
mendeckel (14) 

und eine vorgefertigte Absorberschale (2) in 
den Formen boden 15) derart eingelegt wird, 
daB nach dem SchlieBen der Form (14, 15) 
zwischen Dekorschale (1) und Absorberschale 
(2) ein vorzugsweise im wesentiichen durchge- 
hender Spalt (20) bleibt, 
daB Deckel (14) und Boden (15) der Form, 
vorzugsweise getrennt, aufgeheizt werden, 
daB die Form (14, 15) geschlossen wird und 
die den Spalt (20) begrenzenden BerUhrungs- 
flSchen (12, 13) durch Herstellen einer den 
Spalt (20) ausfOllenden Zwischenschicht (3) 
miteinander verbunden werden und 
dafl die Wandverkleidung (1-3) nach AbkOh- 
lurig der Zwischenschicht ausgeformt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

nach dem SchlieBen der Form (14, 15) der 
Spalt (20) zwischen Dekorschale (1) und Ab- 
sorberschale (2) durch Bnspritzen eines aku- 
stisch wirksamen, sich in der WMrme mit den 
Bertlhrungsflachen (12, 13) der Dekorschale 

(1) und der Absorberschale (2) verbindenden 
thermoplastischen Kunststoffes aufgefOIrt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet daB 

in der Absorberschale (2) vor dem Einlegen in 
den Fomnenboden (15) DurchlaBoffnungen (19) 
fOr die SprHzmasse vorgesehen werden, deren 
Lage vorzugsweise mit der Lage der SpritzdU- 
sen (23) im Fomnenboden (15) Ubereinstimmt 

14. Verfahren nach Anspruch 11, insbesondere zur 
Herstellung einer Wandverkleidung nach An- 
spruch 10, 

dadurch gekennzeichnet daB 

vor dem SchlieBen der Form (14, 15) zwischen 

die Dekorschale (1) und die Absorberschale 

(2) , welche auf ihrer Innenserte mit Rippen (8) 
versehen wurde, die der Spaltdicke etwa ent- 
sprechen, ein unter vorzugsweise schwachem 
Luftdruck stehender, an den Enden verschlos- 
sener Folienschfauchabschnitt (24, 25) so ein- 
gelegt wird, daB sich die Folienschlauchober- 
flache - vorzugsweise durch Wirkung des Kn- 
nendruckes im Fofiertschlauchabscrtrtitt (24, 
25) und bevorzugt von Warme - an cfie Innen- 
seiteo (12, 13) der Dekorschale (1) und der 
Absorberschale (2) antegt und beim SchlieBen 
der Form (14, 15) mit den Innenserten (12, 13) 
verbindet 

IS Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet daB 



10 



15 



8 



15 



EP0 571 640 A1 



die Rippen (8) der Absorberschale (1) eine 
v Hone erhatten, die der um die zweifache, vor- 
zugsweise der um die einfache bis anderthalb- 
fache Foliendtcke verringerten Spattdike ent- 
spricht 5 

16. Verfahren nach einem der AnsprOche 11 bis 
15, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
ein an dem Umfang der Dekorschale (1) vorge- w 
sehener Umbug (10) vor Enlegen der Dekor- 
schale (1) in die Form (14, 15) umgelegt, dabei 
vorzugsweise fixiert und bei der Herstellung 
der Zwischenschtcht (3) durch diese (3) festge- 
legt wird. is 
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